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(54) Verfahren zur Herstellung eines Pumpkolbens fur eine Einwegspritze und ein Pumpkolben 



(57) . Der Pumpkolben (9) einer Einwegspritze wird 
inn Zweikomponenten-Verfahren hergestellt. Das Ein- 
spritzen des Kunststoffs fiir das Dichtelement (33) er- 
folgt radial durch eine Bohrung, welche beim Spritzen 



des Schafts (21) durch eine Nadel (41 ) ausgespart wor- 
den ist. Der erfindungsgemasse Pumpkolben (9) ist 
nach dem Spritzen einbaufertig; es miissen keine wei- 
teren Montagearbeiten daran vorgenommen werden. 
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FIG. 2 
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Beschreibung 



[0001] Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren 
zur Herstellung etnes Pumpkolbens fur eine Einweg- 
spritze gemass Oberbegriff des Patentanspruchs 1 . Ge- 
genstand der Erfindung ist weiter ein nach dem Verfah- 
ren hergestellter Pumpkolben fur eine Einwegspritze 
gemass Oberbegriff des Patentanspruchs 4. 
[0002] Einwegspritzen werden in Spitalern und Arzt- 
praxen in grosser Zahl benotigt. Sieslnd in unzahligen 
Ausfuhrungsformen als zwei- oder dreiteilige Kunst- 
stoffspritzen bekannt. Die zweiteiligen Spritzen umfas- 
sen einen Pumpkolben mit einer Kolbenstange und el- 
ner Pressplatte. Der Spritzenzylinder weist an seinem 
einen Ende einen Nadelkonus und an seinem anderen 
Griffplatten auf. Die Abdichtung zwischen Kolben und 
Zylinder erfolgt durch einen gegenuber dem Innen- 
durchmesser des Zyllnders etwas grosseren Durch- 
messer des Kolbens. 

[0003] Es sind auch Pumpkolben bekannt, an deren 
Peripherie elastische Lippen ausgebildet sind. 
[0004] Bei den dreiteiligen Spritzen sitzt auf dem Kol- 
ben zusatzlich ein Dichtungsring aus einem Elastomer, 
dernachtraglich, d.h. nach der Fertigstellung des Pump- 
kolbens und vor dessen Einfiihren in den Zylinder auf- 
gesetzt werden muss. Dreiteilige Einwegspritzen haben 
den Vorteil , dass die Reibung zwischen dem Kolben und 
dem Zylinder kleiner Ist, so dass ein gleichmassiges 
Vorschleben des Kolbens beim Einspritzens sicherge- 
stellt werden kann. 

[0005] Es ist auch bekannt, die Zylinderinnenflache, 
d.h. die Laufflache fur den Kolben, zu silikonisieren, um 
ein ruckfreies gleichmassiges Gleiten des Kolbens si- 
cherzustellen. Auf diese Weise gelangt aber das ver- 
wendete Silikongleitmlttel in klelnen Mengen in den Kor- 
per des Menschen oder des Tieres. Dies ist auf jeden 
Fall unerwunscht. 

[0006] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist die 
Schaffung eines kostengunstig herstellbaren Pumpkol- 
bens fur eine Einwegspritze sowie eines Verfahrens zur 
Herstellung eines Pumpkolbens fur eine Spritze. 
[0007] Gelost werden diese Aufgaben durch ein Ver- 
fahren gemass den Merkmalen des Patentanspruchs 1 
sowie einem Pumpkolben gemass Patentanspruch 4. 
[0008] Der Pumpkolben kann In zwel Schrinen, je- 
doch innerhalb derselben Spritzfomi aus zwei unter- 
schiedlichen, funktionsmassig geeigneten Materialien 
gespritzt werden. 

Die Herstellung eines solchen Pumpkolbens ist sehr ko- 
stengunstig. und es miissen kelne manuellen Montage- 
Tatigkeiten, namlich Aufsetzen eines Dichtungsrings, 
ausgefiihrt werden. Der die Dichtung bildende Weich- 
kunststoffteil kann nicht vom Kolben abspringen, so 
dass dessen Montage in den Zylinder ohne nachtragli- 
che Uberprufung/Kontrolle moglich ist. Die Dichtung ist 
auf jeden Fall gewahrleistet. 

[0009] Anhand illustrierter Ausfuhrungsbeispiele wird 
die Erfindung naher eriautert. Es zeigen 
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eine perspektivische Darstellung einer 
Einwegspritze mit teilweise eingescho- 
benem Pumpkolben, 
einen Querschnitt durch ein Werkzeug 
zum Spritzen von Pumpkolben fur Ein- 
wegspritzen (direkte Einspritzung der 
zweiten Komponente), 
je eine Herstellungsstufe beim Spritzen 
der zweiten Komponente durch die er- 
ste Komponente hindurch, 
einen Schnitt durch den Pumpkolben in 
einer weiteren Ausgestaltung eines 
Pumpkolbens, 

einen Querschnitt durch den vorderen 
Tell eines Pumpkolbens, hergestellt in 
einem Werkzeug gemass Figur 7, 
einen Schnitt durch den vorderen Teil 
eines Pumpkolbens in einer weiteren 
Ausgestaltung der Erfindung und 
eine Aufsicht auf den Pumpkolben in 
Figur 9. 
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[0010] Die Einwegspritze 1 in Figur 1 umfasst einen 
Pumpzylinder 3 an dessen unteren Ende ein Nadelko- 
nus 5 ausgebildet ist und an dessen oberen Ende radial 
abstehende Griffplatten 7 angeformt sind. In den Zylin- 
der 3 ist ein Pumpkolben 9 eingeschoben, auf dessen 
vorderen Ende eine Dichtung 1 1 angebracht ist und des- 
sen hinteres Ende eine Druckplatte 13 aufweist. 
[0011] Die nachfolgend beschriebene Erfindung be- 
trifft nur den Pumpkolben 9; der Zylinder 3 und dessen 
Ausbildung werden als bekannt vorausgesetzt und nicht 
naher eriautert. 

[0012] Der erfindungsgemasse Pumpkolben 9 um- 
fasst einen Schaft 21 , der aus vier sternformig angeord- 
neten Rippen 23 bestehen kann, einem Konus oder Ke- 
gel 25 am vorderen Ende und der Griff- oder Druckplatte 
13 am hinteren Ende. 

[0013] Mit dem Konus 25 wird eine Dichtung unlosbar 
verbunden. Letztere kann den Konus 25 ganz oder teil- 
weise (Fig. 7/8) umgeben oder die Gestalt eines O-Rin- 
ges (Figur 9) aufweisen. 

[0014] Nachfolgend wird anhand der Figuren 2 bis 10 
die Herstellung des Pumpkolbens 9 eriautert. 
[0015] In den Figuren 2 bis 5 werden im Werkzeug die 
verschiedenen Bereiche der Hohlraume mit den glei- 
chen Bezeichnungen wie die Telle des Pumpkolbens 
benannt. 

[0016] In einem Spritz werkzeug 15, in welchem der 
Pumpkolben 9 hergestellt wird, ist ein Schieber 17 in 
Gestalt eines Zylinders eingebaut und in einer Bohrung 
19 im Spritzwerkzeug 15 axial zur Langsachse des 
Pumpkolbens 9 verschiebbar ist. Die Antriebsorgane fur 
den Schieber 17 sind nicht dargestellt. Bei vorgescho- 
benem Schieber 17, wie er in Figur 2 dargestellt ist und 
wie er zu Begin n des Spritzvorgangs vorliegt, ist die Ka- 
vitat im Werkzeug 15 derart gestaltet. dass der Pump- 
kolben 9 entsteht, an dessen vorderen Ende die vier 
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Rippen 23 des Schafts 21 den flachen Konus 25 als 
Dichtelementaufnahme tragen. Die Einspritzung des 
flusslgen Kunststoffs in die Kavitat fur den Punnpkolben 
9erfotgtmiteinerDuse27, welche Kunststoff im Bereich 
der Druckplatte 13 einspritzt, die das untere Ende des s 
Schafts 21 bildet. 

[001 7] Nach dem Einsprilzen des Kunststoffs fur den 
Schaft 21 , die Druckplatte 1 3 und den Konus 25 mit der 
ersten Duse 27 und nach einer kurzen Erstarrungspau- 
se wird der Schieber 17 axial zuruckgezogen und da- io 
durch uber dem Konus 25, der den Schaft 21 ab- 
schliesst, eine neue Kavitat 29 geschaffen (Umriss in 
feinen LInien in Figur 2). In diese zusatzliche Kavitat 29 
wird durch eine zweite Duse 31 eine zweite Kunststoff- 
komponente mit vorzugsweise hoher Elastlzltat und gu- '5 
ten Gleiteigenschaften eingespritzt. In der zusatzlichen 
Kavitat 29 entsteht dann ein Dichtelement 33, z.B. eine 
DIchtungsplatte bzw. ein Dichtungsring, welches unlos- 
bar mil dem Konus 25 des Pumpkolbens 9 verbunden 
ist. Nach der Erstarrung des das Dichtelement 33 bil- 20 
denden Kunststoffs kann der Pumpkolben 9 ausgeformt 
werden . Der so erzeugte Pumpkolben 9 ist ohne weitere 
Bearbeitung in den Zylinder 3 der Einwegspritze 1 ein- 
sctzbar. Das in don Figuren 4 bis 6 eine zylinderman- 
telformige Peripherie aufweisende Dichtelement 33 25 
kann selbstverstandlich auch mit umlaufenden Rillen 
(Labyrinthen) versehen werden. 

[0018] In derzweiten Ausgestaltung der Erfindungfiir 
die Erzeugung des Dichtelementes 33, z.B. der Dich- 
tungsplatte bzw. des Dichtungsrings am Ende des 30 
Pumpkolbens 9, ist im Schieber 17 eine axiale Nadel- 
bohrung 35 ausgebildet, durch welche eine Nadel 37 
axial in die Kavitat 21 fur den Pumpkolben 9 einschieb- 
bar ist. In einem rechten Winkel zur ersten Nadelboh- 
rung 35 ist eine zweite Nadelbohrung 39 in einem Ab- 35 
stand zum Ende der Kavitat 21 ausgebildet^ in welche 
eine zweite Nadel 41 , dieTeil einer Einspritzduse 43 ist, 
gefuhrt wird und in die Kavitat 21 einschiebbar ist. 
[0019] Wahrend des Spritzens des Schafts 21 des 
Pumpkolbens 9 sind beide Nadein 37 und 41 verge- 40 
schoben und beruhren einander. Dadurch entsteht Im 
Schaft 21 des Pumpkolbens 9 eine rechtwinklig verlau- 
fende Ausnehmung. Diese dient im zweiten Verfahrens- 
schrilt der Herstellung gemass Figur 4 dazu, in die zu- 
satzliche Kavitat 29 nach dem Zuruckziehen des Schle- 
bers 17 mit der Duse 43 die zweite Kunststoffkompo- 
nente fur die Erzeugung des Dichtelements einzusprit- 
zen. Nach der Fertigstellung des Pumpkolbens 9 sind 
die anfanglich durch die vorgeschobenen Nadein 37 
und 41 im Schaft21 gebildeten Kanale mit dem Material, 50 
aus dem das Dichtelement 33,51 besteht, gefullt. 
[0020] Zum Ausformen des aus zwei Komponenten 
bestehenden Pumpkolbens 9 wird zum einen der den 
Schieber 17 enthaltende Werkzeugteil 45 nach oben 
weggefuhrt und danach der in den Figuren 3 bis 6 rechts 55 
der Kavitat 27 liegende Werkzeugteil 47 zur Seite be- 
wegt. 

[0021] Auch dieser Pumpkolben 9 ist nach der Aus- 



formung ohne weitere Bearbeitung in den Zylinder 3 der 
Einwegspritze 1 einschiebbar. 

[0022] Die Dichtplatten bzw. Dichtringe 33 in den er- 
sten beiden Ausfiihrungsbeispielen gemass den Figu- 
ren 2 bis 6 bestehen vollstandig aus der zweiten elasti- 
schen Komponente. welche auf den Konus 25 am Ende 
des Schafts aufgespritzt ist. 

[0023] In den Figuren 7 bis 10 wird ein Pumpkolben 

9 dargestellt, bei dem die elastische Komponente fiir 
das Dichtelement als Uberzug (Figuren 7 und 8) oder 
als umlaufender Ring (Figuren 9 und 1 0) ausgebildet ist. 
[0024] In beiden Ausfuhrungsformen wird vorerst am 
vorderen Ende der Rippen 23 im ersten Arbeitsgang ei- 
ne scheibenformige Platte 49 ausgebildet. Anschlies- 
send wird der Schieber 17 urn wenlge Hundertstelsmil- 
limeter zuruckgezogen und die zweite Kunststoff kom- 
ponente durch die Bohrungen , erzeugt durch die beiden 
Nadein 37 und 41 (wie In den Figuren 3 und 4 ersicht- 
lich), zugefuhrt. Dadurch entsteht ein dunnes Dichtele- 
ment, d.h. eine sehr elastische Dichtungshaut 51 , wel- 
che die Platte 49 vollstandig uberzieht. Durch geeignete 
Formgebung des oberen Werkzeugteils 45 bildet sich 
an der Peripherie der Platte 49 ein wulstformiger Dich- 
tungsring 33. 

[0025] In der Ausgestaltung der Erfindung gemass 
den Figuren 9 und 10 ist in der Peripherie der Platte 49 
im ersten Verfahrensschritt eine umlaufende Rille 53 er- 
zeugt worden, welche im zweiten Verfahrensschritt 
durch die zweite weiche Kunststoff komponente gefullt 
und ein Dichtungshng 33 gebildet wird, wie er als O- 
Ring bekannt ist. Der Dichtungsring 33 ist jedoch unlos- 
bar mit dem Pumpkolben 9 verbunden und muss nicht 
nachtraglich montiert werden. 



PatentansprOche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Pumpkolbens (9) 
fiir eine Einwegspritze (1) aus Kunststoff, bei dem 
der Schaft (21) und die Druckplatte (13) an einem 
Endesowie eine Dichtringaufnahme (25,49) am an- 
dem Ende des Schafts (21) aus einer ersten Kunst- 
stoffkomponente mit einer ersten Einspritzduse 
(27) gespritzt und innerhalb des gleichen Werk- 
zeugs (15) nach Vergrosserung der Kavitat (29) an- 
schliessend auf das vordere Ende ein elastlsches 
Dichtelement (33,51) aus einer zweiten Kunststoff- 
komponente aufgespritzt wird.. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, dass das Einspritzen des Kunststoffs fiir das 
Dichtelement (33,51) mit einer zweiten Einspritzdu- 
se (31,43) durch eine im Schaft (21) des Pumpkol- 

■ bens (9) bei dessen Herstellung ausgesparte Aus- 
nehmung (39) erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, dass das Einspritzen des Kunststoffs fur das 
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Dichtelement (33,51 ) mit einer 7weiten Einspritzdu- 
se (43) direkt In die vergrosserte Kavitat (29) erfolgt. 

4. Pumpkolben (9) aus Kunststoff fur eine Einweg- 
spritze (1). hergestellt nach dem Verfahren nach s 
Anspruch 1 , mit einem Spritzenzylinder (3), an de- 
rcn Ginem Ende ein Nadelkonus (5) und an dessen 
Hndoren Ende mindestens eine Griffplatte (7) aus- 
gcbildet sind. und einem Dichtelement (33,51) am 
vordoren Ende des Schafts (21) des Pumpkolbens io 
(9). dadurch gekennzeichnet, dass das Dichtele- 
ment (33,51) aus einem IVIaterial besteht, das eine 
hohore Elastizitat aufweist als das Pumpkolbenma- 
torial und im gleichen Werkzeug nach dem Spritzen 
dos Pumpkolbens (9) an diesen unlosbar ange- is 
spritzt ist. 

5. Pumpkolben (9) nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass am vorderen Ende des Schafts (21) 
ein Konus (25) oder eine schelbenformige Platte 
(49) ausgebildet ist, welche das Dichtelement 
(33.51) tragt. 

6. Pumpkolben (9) nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Dichtelement (33,51 ) die schei- 
benformige Platte (49) vollstandig umgibt bzw. letz- 
tere uberzieht. 

7. Pumpkolben (9) nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet. dass das Dichtelement (33,51 ) mit der Pe- 30 
ripherie der Platte (49) verbunden Ist. 

8. Pumpkolben (9) nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Dichtelement (33) in eIner um- 
laufenden Nut (53) in der Peripherie der Platte (49) 35 
ausgebildet ist und einen runden Querschnitt auf- 
weist. 

9. Pumpkolben (9) nach einem der Anspruche 4 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Schaft (21 ) min- 40 
destens einen radial durch eine Rippe (23) verlau- 
fenden ersten Einspritzkanal, gefullt mit dem Kunst- 
stoffmaterial fur das Dichtelement (33,51), auf- 
weist. 

45 

10. Pumpkolben nach einem der Anspruche 4 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Schaft (21) einen 
axial verlaufenden zwelten Einspritzkanal, gefullt 
mit Kunststoffmaterial fur das Dichtelement (33,51 ), 
aufweist. 50 
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